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Abstract (Basic) : EP 338871 A 

The installation comprises a paint spray (14) supplied through a 
distribution circuit from a combination of five primary colour change 
units (G to K) , connected by control valves to groups (A to E) of paint 
supply lines each carrying a specific coating product, and a secondary 
colour change unit (L) connected to the outputs of the primary units (G 
to K) by intermediate ducts. These are the only ducts where the various 
coatings are allowed to stagnate and form sediment in the ducts. 

Normally these intermediate ducts are purged and rinsed after use. 
To reduce the loss of paint and solvent the purging and rinsing are 
inhibited if the same colour is to be used as part of the mix which 
forms the next selected finishing colour. 

USE/ADVANTAGE - Particularly in automobile installations. Allows 
reduced rinsing frequency in spray painting installations. 
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@ Installation pilotee de projection depelnture ou analogue avec change me nt de couleur frequent, notamment pour 
■"Industrie automobile. 

@ L"installation comporte un projecteur de produit de 
revetement (14) alimente, a travers un circuit de distribution 
(12) par una comblnalson de 5 unites primaires (G a K) de 
changement de couleur, rdiees par das vannes commandaes 
(1g-6a 1h-6h, 1i-6i.1j-6j, 1k-6k) a des groupes (A a E) de 
boucles d'alimentation en peinture (1a-6a, 1b-60, 1c-6c, 1d-6d. 
1e-6e), chacune parcourue par un produit de revetement 
particulier. et d'une unite secondare (L) de changement de 
couleur, reliee aux sorties des unit 6$ primaires (G a K) par des 
canalisations intermediaires (11g a 11k). Ainsi, les seutes 
canalisations ou tes produfts de revetement pourralent stagner 
et sedimenter sont ces canalisations Intermediaires. 

Dans le cas general, ces canalisations intermediaires sont 
purgeas at rincaes apres utilisation. Toutefois, pour redulra las 
partoa an palntune at advent, la purge at la lineage d'une 
canalisation sont inhibes si, d'apras las previsions de change- 
ment de couleur. a la premiere occurrence d 'utilisation de la 
canalisation apres une utilisation avec una couleur determinee, 
et dans un laps do temps fixe la rneme couleur servira. 
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Description 

Installation pllotee de projection de peinture ou analogue, avec changement de couleur frequent, notamment pour 

rindustrie automobile 



L'invention se rapport a une installation pilotee do 
projection de prodult de revetement comprenant au 5 
moins un projecteur alimente, a travers un circuit de 
distribution comportant des moyens de propulsion 
de produit de revetement, a partir d'un appareillage 
de changement de prodult de revetement relle a une 
multiplicity de boucles d'alimentation, chacune par- 10 
courue par un produit de revetement particulier, par 
autant de vannes commandees, rappareillage etant 
en outre alimente de facon selective en prodult de 
linkage et en air de sechage sous pression. 

L'invention est plus particulidrement applicable a is 
I'utilisation de laques ou de bases metal liquesou 
soiides de couleurs multiples, avec des change- 
ments de couleur rapidas et frequents du produit de 
revetement , notamment pour le revetement de 
carrosseries d'automobiles. 20 

Des installations de projection de peinture 
connues munies d'un systeme de changement de 
couleur a pilotage automatique programme, com- 
prenant une plunalJte de circuits de circulation de 
peintures de couleurs differentes qui seront appe- 25 
lees ci-apres "boucles d'alimentation", dans chacun 
desqueis une peinture circule de facon continue sur 
un trajet relath/ement important, des moyens d'aii- 
mentation en produit de rincage, egalement sous 
forme d'un circuit a circulation continue, des 30 
moyens d'alimentation en air comprlme et un 
ensemble de vannes commandees et de systernes 
de pilotage formant ce qu'on appelle generalement 
un "bloc de changement de couleur" comportant au 
moins une sortie reliee a un ou plusieurs projecteurs 35 
situes dans une cabine de projection de peinture. 
Les objets a peindre traversent cette cabine. Ce 
type d'installation se rencontre plus partlculierement 
dans I'industrie automobile ou Tune des contraintes 
d'exploltatlon les plus severes, reside dans le fait 40 
que deux carrosseries qui se succedent dans la 
cabine ne doivent generalement pas etre peintes de 
la meme couleur, ce qui impose de pouvoir realiser 
tout un cycle de changement de couleur pendant un 
court intervalle de temps n'excedant pas le temps 45 
necessaire pour amener un nouvei objet en position 
dans la cabine. 

Dans ce type d'installation, if est connu en soi 
d'utiliser un appareillage classique, dans iequel un 
changeur de couleur unique, pour chaque pulverisa- so 
teur, a ses entrees rellees aux boucles d'alimenta- 
tion, et possede en outre deux entrees specifiques 
reliees a un circuit de circulation de solvant et a un 
circuit de distribution d'air sous pression. 

Les boucles d'alimentation sont en fait de longs 55 
conduits definissant chacun un circuit ferme. Cha- 
que boucle, dans (aquelle de la peinture circule en 
permanence, est en communication avec un reser- 
voir de peinture d'une couleur donnee, sltue a 
distance dans I'usine. qq 

Des vannes commandees permettent ('admission 
dans le collecteur de rappareillage de changement 
de couleur et done I'arrivee dans le pulverisateur 



d'autant de prodults differents qu'il y a de boucles 
d'alimentation. 

Des vannes permettent ITnjectlon, dans le circuit 
de distribution de solvant de rincage et d'air de 
soufflage et de sechage. 

Dans une station classique duplication de 
peinture sur carrosserie, on utilise generalement 9 
pulverisateurs. Cette station comprend done gene- 
ralement au moins 9 circuits semblables tela que I'on 
vient de les decrlre, seutes les boucles d'alimenta- 
tion etant communes a tous les pulverisateurs. 

Tout cet agencement est bien connu, la com- 
mands et le sequencement des ouvertures et 
fermetures des vannes qui sont integrees au bloc de 
changement de couleur, sont classlques et permet- 
tent successivement de peindre et de rincer les 
circuits, puis de peindre a nouveau avec une autre 
couleur ou un autre prodult sans pollution de la. 
nouyelle couleur par Tancienne couleur. 

La sortie du bloc de changement de couleur est 
reliee au projecteur par rintermedlaire d'un circuit 
de distribution Incluant successivement un groupe 
moto-pompe et un conduit Le groupe moto-pompe 
est constitue d'une pompe du type a engrenages 
rincable, court-circuitable durant la sequence de 
changement de couleur, dont I'entree est directe- 
ment reliee a la sortie du bloc de changement de 
couleur, et d'un moteur d'entraTnement parexemple 
du type pas a pas, dont on controls la Vitesse de 
rotation consideree comme proportionnelle a la 
quantite de peinture soutiree de la boucle d'alimen- 
tation et refoulee vers le pulverisateur. Des capteurs 
de pression contr6lent les pressions d'entree et de 
sortie de la pompe. 

Ces systernes classlques ont de nombreux incon- 
venients: lis necessitent en effet pour chaque 
changement de couleur, un rincage complet du bloc 
de changement de couleur. d'oCi une perte Impor- 
tante de solvant et de peinture. 

Le bloc ou appareillage de changement de 
couleur, toujours place a proxjmite de la pompe, est 
connecte par un tuyau de plusieurs metres de 
longueur aux boucles d'alimentation, ce qui laisse 
sans mouvement et done sans brassage le contenu 
des tuyaux qui ne correspondent pas au prodult 
pulverise au moment considers. Or, certains pro- 
duits tels que les bases ou les produits k I'eau, 
constttues de suspensions, sedimentent des lors 
qu'ils ne sont plus en mouvement pendant une 
duree depassant quelques dizaines de minutes. 

On a, pour corriger ce dernier point, propose de 
mettre des raccords en Y a I'entree de chacune des 
vannes commandees de rappareillage de change- 
ment de prodult de facon que chaque vanne sott 
branchee sur une branche de lY, I'arrivee sur une 
deuxieme branche et enfin un retour de peinture 
vers la boucle d'alimentation branche sur la derniere 
branche de I Y. Mais l*exp§rience a montre qu'outre 
que cela condulsait a une foret inextricable de 
tuyaux, le nombre de couleurs depassant quelque- 



2 



3 



EP 0338871 A1 



4 



fois la trentaine, cela provoque egalemeht d'e- 
normes difficultes de regulation du debhVdans la 
boucle d'alimentation perturbe en permanence par 
I'ouverture ou lafermeture des vannes des dtfferents 
pulvensateurs. 

Enfin, un inconvenient majeur de tele systemes 
reside dans le fait que lorsque Tune des nombreuses 
vannes cornmandees tdmbe en panne, B est neces- 
saire pour pouvolr la demonter de termer I 'ensemble 
des roblnets manuels de sectionnement au bran- 
chement sur les boucles d'alimentation et done 
d'arreter ie fonctionnernent du pulverlsateur. . 

Pour pallier ces inconvenients. Tlnvention pro- 
pose une installation pilotte de projection de produit 
de revStement comprenant au molns un projecteur 
alimente, a. travers un circuit de distribution compor- 
tant des moyens de propulsion de produit de 
revStement, k partir d'un apparelllage de change- 
ment de produit de revStement reli6 k une multipli- . 
cite de boucles d'alimentation, chacune parcourue 
par un produit de rev§tement particulier, par autant 
de vannes cornmandees, I'appareillage etant en 
outre alimente de fapon selective en produit de 
rincage et en air de sechage sous pression. 
caract6risee en ce que ledit apparelllage est frac- 
tlonne en una plurality d'unites de changement de 
produit de reveternent, Icl ditcs unites primaires, 
dlsposees en parallele a. proxlmit6 immediate de la 
multiplied de boucles ^alimentation et presentant 
chacune une sortie, et en ce qu'une unite de 
changement de produit de reveternent, Icl dite unite 
. secondare, presente une pluralite d 'entrees munies 
de vannes cornmandees, reliees chacune a travers 
une canalisation intermediaire a la sortie d'une unite 
primaire respective, canalisation rincable apres 
utilisation a partir de cette unite primaire respective. 

En disposant les unites primaires de changement 
de produit k proximite imm6diate des boucles 
d'alimentation en produit de reveternent, on sup- 
prime la stagnation de produit entre les boucles 
d'alimentation et les vannes commandoes des 
unites primaires, la stagnation ne pouvant se 
produlre que dans les canalisations lnterm6diaires, 
qui sont en nombre r6dult, et peuvent §tre nettoyees 
par rincage et soufflage a. partir des unites primaires 
de changement de produit de reveternent. De plus, 
une avarie sur une vanne commandee d'une unite 
primaire peut 6tre reparee en isolant I'unite primaire 
des seules boucles d'alimentation auxqueiies cette 
unite est raccordee, tandis que le reste de I'installa- 
tion continue k fonctionner avec les couleurs qui ne 
correspondent pas k I'unrte primaire Isolde. 

En disposition preferee, Installation est pilotee 
par un ordinateur ou est m6rnorisee une prevision de 
sequence de changement de produit de rev&tement 
et cet ordinateur est prograrnmS pour Inhlber le 
rincage d'une canalisation intermediaire apres utili- 
sation avec un produit de reveternent particulier si 
cette canalisation doit etre reutilisee a la premiere 
oocurrenoe par le mfime produit de revdtemont, 
dans un laps de temps determine. 

On nSduit ainsi la frequence des rincages des 
canalisations Intermediates, at les quantitas de 
produit de reveternent perdu et de produit de 
ringage consomme, en supprimant le rincage cha- 



que fois qua le produit de reveternent reste dans la 
canalisation intermediaire. seralt reutiOsable. Des 
etudes statistlques sur les frequences d'utllisation 
des divers produits de reveternent dont on partera 
5 plus en detail plus loin, permettent, en affectant las 
boucles d'alimentation correspondent aux diverses 
unites primaires aux divers produits de revStement 
; . en fonction de leur frequence d'utiJisation, de 
maximfser la probability d'occurrence de Putillsatlon 
10 successive de m§me produit dans la m§me canalisa- 
tion intermediaire. 

De preference, les moyens de propulsion com- 
prennent, k la sortie de Punite secondalre de 
changement de produit de reveternent, une pompe 
15 mue par un moteur a. Vitesse variable pilote par un 
dlspositif d'asservlssement sensible k la difference 
entre un signal emis par un capteur de debit en se r ie 
avec ladite pompe. et un signal de conslgne. 
Compte tenu que le reglage precis du debit de 
20 produit de revfitement au puh/erisateur est une 
condition primordlale de I'efficacite et de la repetabi- 
lite du revitement par projection, on cpmprendra 
que l*utitisation d'une pompe asservie en debit 
autorise un tel reglage precis, independamrnent de 
25 la pression sous laquelle le produit de reveternent - 
est fourni au circuit de distribution; or, en raison de 
la multiplicity des boucles d'alimentation, doe varia- 
tions de debit fourni par ces boucles, et des pertes 
de charge resultant de la longueur des canalisations 
30 oCi clrculent les produits de reveternent, le reglage 
du debit ou pulverlsateur de produits propulses par 
une surpression arnont est source de difficultes 
. considerables. 

De preference, une vanne commandee est dispo- 
35 s6e en parallele avec Ie pompe. Cette vanne sera 
ouverte pendant des cycles de nettoyage. 

Les caraoterlstiques de Pinvention, avec leurs 
avantages ressortlront plus clairement de la descrip- 
tion qui va suivre a tltre d'exemple, e n reference aux 
40 desslns annexes dans lesquels: 

- (a figure 1 represente schematiquement une 
installation conforme a ta presente invention ; 

r la figure 2 represente schematiquement les 
moyens de propulsion de produit de revete- 
45 ment vers le projecteur. 

Seton la forme de realisation choisle et represen- 
tee figure 1, une installation de projection de produit 
de reveternent conforme a Pinvention, avec change- 
ment pilot6 de produit de reveternent, est alimentee 
SO par une multiplicity de boucles d'alimentation (ici 30) 
regroupees en une pluralite (ici 5) de blocs A, B, C, 
D, E de six boucles references 1 k 6 avec la lettre 
minuscule de son bloc. Chaque boucle d'alimenta- 
tion comporte, comme represente Ici pour la boucle 
65 5d, un reservoir R, une pompe de circulation P, une 
canalisation d'amenee Q et une canalisation de 
retour S. 

Sur chaque boucle d'alimentation Nx (N= 1 k 
6,x-= a-e) est dispose un piquage avec une vanne 
60 manuelle N'x . 

A chaque bloc A, B, C, D, E de six boucles 
d'alimentation, est assoctee une unite primaire de 
changement de produit de reveternent, respective- 
ment G, H, I, J. K, comportant sbc vannes k 
65 .commande pneumatique Ny avec N= 1 k 6 en 
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correspondance avec les boucles d'alimentation, et 
y= g, h. i, j, k, en correspondance avec la reference 
de I'unite de changement de produit 

En outre, chaque unite primaire G-K comporte 
deux yannes a commande pneumatique 8 (g-k) et 9 
(g-k). reliees respectlvement a des canalisations do 
produit de rincage 20 et d'aJr sous pression de 
soufflage et rincage 21 , et une sortie 10 (g-k). 

On notera que les connexions entre les vannes 
manuelles IWa, 1T>6'b, 1'c-6'o, 1'd-6'd, Me et 
les vannes commanded 1g-6g, 1h^h, 11-61, 1j-6j, 
1k-6k t sont aussi courtes qu'il est possible. 

Par ailleurs, les cinq sorties 10g-10k des unites de 
changement do produit de recouvrement sont 
reliees par des canalisations 11 g-1 1k de longueur de 
Tordre du metre a des vannes a commande 
pneumatique 11, 21, 31, 41,51 respectlvement d'une 
unite secondare L de changement de produit de 
revetement. de structure classique analogue a celle 
des unites primalres G-K. Cette unite secondaira L 
presente egalement des vannes a commande pneu- 
matique 81 et 91 reliees respectivement aux canalisa- 
tions 20 et 21 d"'allmentatlon en produit de rincage et 
en air de soufflage et sechage. et une sortie 101. 

Celts unite secondare L de changement de 
produit de revetement se trouve sltuee a peu de 
distance des cabines de projection de produit Sa 
sortie 101 est reliee a un circuit de distribution 12 
comprenant un groupe de propulsion de produit 40 
dans son ensemble, qui sera decrft plus en detail en 
reference a la figure 2, qui debite dans une 
canalisation souple 41 de liaison au projecteur 14. 

Dans la pratique, une station de recouvrement 
pour carrosserie d'automobiles peyt compter Jus- 
qu'a 9 projecteurs, chacun alimente Independam- 
ment par une installation telle qu'on vient de la 
decrire. 

La selection des differents produits de revete- 
ment comprend, de facon analogue au processus 
classique de changement de produit, rouverture de 
la vanne commandee dans le groupe 1a-6a, 1b-6b, 
1c-6c. 1d-6d, 1e-6e, qui correspond a la boucle 
d'alimentation affectee au produit de revetement 
desire, et slmultanement celle de la vanne du groupe 
11-51 de i'unite secondare L qui correspond au 
groupe convenable dans la plurafite A-K de boucles 
d'alimentation. La projection terminee, et pendant !e 
remplacement de la carrosserie peinte par la 
suivante dans la cabine, ies unites de changement 
de produit secondaira L et celle des unites primalres 
G-K qui a ete utilisee sont rincees, ainsi que le circuit 
de distribution 12. 

A priori, celle des canalisations intermediates 11g 
a 11k qui vient d'etre utilisee devrait etre purgee de 
la peinture quelle contient, puis rincee et sechee a 
partir de I'unlte primaire de changement de produit 
de revetement a la sortie de laquelle efle est reliee. 
Cependant, la purge et !e nettoyage de cette 
canalisation Intermediaire sont inutiles si la pro- 
chaine utilisation de (a meme canalisation dolt se 
faire nvec (e mime produit de ravdtemont, et avant 
que (e produit qui reste stagnant dans la canalisation 
ait commence a sedimenter. On comprendra que si 
Pordinateur a memorise la prevision de sequence 
d'utilisation des produits de revetement pour une 



duree superieure a la duree de non sedimentation - 
des produits, II est a la portee de rhomme du metier 
de programmer cat ordinateur pour Identifier I'oc- 
currence de la succession d'utilisation du meme 
5 produit dans Hntervalle de temps de non sedimenta- 
tion, et commander en reponse I'inhibition de 
('operation de purge et de nettoyage de la canalisa- 
tion intermediaire de la pluraiite 11 g-1 1k 
Mais, pour optlmlser les economies de produits 

10 de revetement et de nettoyage, II convient de 
rechercher a obtenlr ia plus grande frequence 
possible de ces occurrences. 

Or, si la succession des couleurs correspondent 
aux commandes de la clientele est aleatolre, I'attrait 

15 des diverses couleurs pour la clientele fait que la 
frequence de choix des differentes couleurs, ou 
probabilite d'utilisation de chacun des produits de 
revetement est determinable. 
Sans entrer dans le detail de calculs de probabi- 

20 lite, on remarquera que la probabilite d'occurrence 
d'utilisation successive d'un meme produit de 
revetement croTt avec la probabilite d'utilisation de 
: ce produit. De plus, comma a chaque canalisation 
intermediaire 11 g-1 Ik correspond un groupe de 

25 produits de revetement, la probabilite d'occurrence 
d'utilisation successive croft avec la probabilite 
qu'apres line premiere utilisation, les demandes en 
autres produits interyjennent dans d'autres groupes 
de boucles de produit de recouvrement. Ainsi, apres 

30 avoir estime les f r6quences de choix des differentes 
couleurs, on affectera les cinq couleurs les plus 
demandees a chacun des cinq groupes de boucles 
d'alimentation A a E, puis les cinq couleurs de 
frequence Inferieure et ainsi de suite par ordre 

35 decroissant de frequence, en operant pour les 
differents groupes de cinq couleurs des permuta- 
tions pour egaOser au mieux les probabilites d'utili- 
sation des cinq unites primalres GaKde change- 
ment de produit 

40 On appreciera en outre que si une avarie se 
produit dans Tune des unites primaires de change- 
ment de produit de revetement G a K, notamment 
sur une vanne a commande pneumatique, on peut 
continuer a travalller avec les autres unites primaires 

45 et changement de produit de revetement, tandls que 
Ton interviendra sur I'organe deficient apres ferme- 
ture des vannes manuelles 1'x a 6'x du groupe X de 
boucles d'alimentation correspondent a I'unite pri- 
maire Y en panne. 

50 On remarquera, en outre, que la balsse de 
rendement de fabrication par rapport aux com- 
mandes programmees sera sensiblement la meme 
quelle que solt I'unite primaire en avarie, puisqu'on a 
reparti les produits de revetement vers les unites 

55 primaires G a K pour egaliser au mieux ieurs 
probabilites d'utilisation. 

Comme represente sur la figure 2. les rnoyens de 
propulsion 40 comprennent une pompe rincable 55, 
du type a engrenage, entrainee par un moteur 50 a 

60 temps de reponse rapide. et reliee en outre a la 
sortie 101 de i'unlte secondaira L de changement de 
produit de revetement Le moteur 50 est alimente 
par une electronique d'asservissement 51 avec un 
comparateur 52 qui recolt d'une part, un signal de 

65 debit delivre par un capteur de debit .53. et d'autre 
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part, sur une entree 54, . un signal de consigne 
elabore par un automatlsme de gesiion de princIpe 
connu en sol. En parallele, sur la pompe 55, est 
disposee une vanne comrnandee 56 qui peut 6tre 
ouverte, colt pour decharger la pompe en cas de 5 
surpresslon aval solt pour deYiver le produit de 
rlngage lorsque la pompe ne tourne pas. Entre la 
pompe 55 et le capteur de debit 53 est disposee une 
vanne 57 a trois voles, qui permet de deliver le 
produit de rin<?age parallelement au capteur de 10 
debit, qui n'a pas a travaliler en phase de rin$age. 

Des capteurs de presslon 58, SB respectivement 
en amont et aval du moyen de propulsion 40 
assurent les fonctlons de securite pour protegar la 
pompe 55 et le capteur de debit 53. 15 

Revendicatlons 

1- Installation pilotee de projection de produit 20 
de revetement comportant au moins un projsc- 

teur (14) aliment^, a travers un circuit de 
distribution (12) comportant des moyens de 
propulsion (40) de produit de revetement^ a 
partir d'un appareillage de changernent de 25 
produit de revetement (G ( H, I, J, K, L) relie a 
une multiplicite de boucles d'alimentatlon 
(1a-6a, 1b-6b, ic-6c, 1d-6d, 1e-6e) ohacune 
parcourue par un produit de revetement parti- 
culler, par autant de vannes commandees, 30 
rappareillage etant en outre alimente de fa^on 
selective en produit de rincage et en air de 
sechage sous presslon, caracterlsee en ce que 
ledct appareillage est fractionne en une plura- 
lit6 d'unites de changernent de produit de 35 
revetement (G a K), lei dites unites prlmalres, 
disposees en parallele a proxlm'rte Immediate 
de la multiplicite de boucles d'alimentatlon (1a 
a 6e) et presentant chacune une sortie 
(10g-10k), et en ce qu'une unite de changernent 40 
da produit de revetement (L), lei dite unite 
secondaire, presente une pluralit6 d'entrees 
munies de vannes commandees (11-51), reliees ... 
chaoune a travers une canalisation interme- 
diaire (1 1g-1 1 k) a la sortie d'une unite prirnaire 45 
respective (G a K), canalisation rin<?able apres 
utilisation a partir de cette unite prirnaire 
respective. 

2- Installation selon la revendication 1 , dont le 
pilotage est assure par un ordinateur ou est 50 
memorisee une prevision da sequence de 
changernent de produit de revetement, caracte- 
risee en ce que Pordinateur est programm6 
pour inhiber le rinpage d'une canalisation 
intermediate (11g-11k) apres utilisation avec 55 
un produit de revetement partlculier si cette 
canalisation dolt eire reutllisee a la premiere 
occurrence, par le m&me produit de reySte- 
ment, dans un laps de temps determine. 

3- Installation selon Tune des revendica- 60 
tions 1 et 2, caracterlsee en ce que lesdits 
moyens de propulsion (40) comprennent a la 
sortie (101) de I'unite secondaire (L) de change- 
rnent de pVoduit de revetement une pompe (55), 

de pr6f6rence du type a engrenage, mue par un 65 



moteur (50) a Vitesse variable pilote par un 
dispositif (51. 52), d'asservissement sensible a 
la difference entre un signal emis par un capteur 
de debit (53) en serie avec ladlte pompe (55) et 
un signal de consigne (54). 

4- Installation seion la revendication 3, carac- 
terisee en ce qu'une vanne comrnandee (56) 
est disposee en parallele avec la pompe (55). 
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Paint spraying installation suitable for frequent change - 

uses intermediate ducts to carry paint with automatically controlled 

flows to these ducts for cleansing and colour mixing 

Patent Assignee: AUTO CITROEN & AUTO PEUGEOT SA (CITR ); SAMES SA (MACE ) 

Inventor: ROY R 

Number of Countries: 007 Number of Patents: 002 
Patent Family: 
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EP 338871 A 19891025 EP 88400534 A 19880224 198943 B 
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Patent Details: 

Patent Kind Lan Pg Filing Notes Application Patent 

EP 338871 A F 8 

Designated States (Regional) : BE DE ES GB IT NL 
Abstract (Basic) : EP 338871 A 

The installation comprises a paint spray (14) supplied through a 
distribution circuit from a combination of five primary colour change 
units (G to K) , connected by control valves to groups (A to E) of paint 
supply lines each carrying a specific coating product, and a secondary 
colour change unit (L) connected to the outputs of the primary units (G 
to K) by intermediate ducts. These are the only ducts where the various 
coatings are allowed to stagnate and form sediment in the ducts. 

Normally these intermediate ducts are purged and rinsed after use. 
To reduce the loss of paint and solvent the purging and rinsing are 
inhibited if the same colour is to be used as part of the mix which 
forms the next selected finishing colour. 

USE/ADVANTAGE - Particularly in automobile installations. Allows 
reduced rinsing frequency in spray painting installations. 
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Title Terms: PAINT; SPRAY; INSTALLATION; SUIT; FREQUENT; CHANGES- 
INTERMEDIATE; DUCT; CARRY; PAINT; AUTOMATIC; CONTROL; FLOW; DUCT; CLEAN; 
COLOUR; MIX 

Derwent Class: P42; X25 
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